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Rechercheantrag gem. Paragraph 43 Abs. 1 Satz PatG ist gestellt 
© Scheibenfraser 

® Die Erfindung betrifft einen Scheibenfraser (15, 16) zur 
spanenden Bearbeitung von zylindrischen Konturen an 
einem Werkstiick, insbesondere einer Kurbelwelle (10), 
mit mehreren peripher an einem scheibenformigen Werk- 
zeugtrager unter einem axialen Neigungswinkel (a) ge- 
kippt angeordneten Schneideinsatzen, von denen ein Teil 
radial und der andere Teil tangential am Werkzeugtrager 
eingespannt ist 

Urn einen weicheren Schnitt beim Zerspanen zu gewahr- 
leisten und urn eine moglichst grofte Anzahl von Schneid- 
werkzeugen auf dem Scheibenfraser anordnen zu kon- 
nen, wird vorgeschlagen, daft die tangential eingespann- 
ten Schneideinsatze (31, 32) unter einem axialen Nei- 
gungswinkel (a) von 25° ± 10 6 , vorzugsweise 20° bis 30°, 
angeordnet sind und daft deren entgegen der Fraserdreh- 
■ richtung (33) betrachtet hinterste Schneidecke (34, 35} auf 
, einer Geraden (36) vertikal zur Dreh richtung des Schei- 
i benfrasers liegt, die von der vordersten Schneidkante (37) 
des darauffolgenden radial eingespannten Schneidein- 
satzes (29) einen Abstand (a) von £ 5 mm, vorzugsweise 
3 2 mm, bis hin zu negativen Werten aufweist. 
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Beschreibung WO 96/39269 ein Schneideinsatz vorgeschlagen, dessen 

nem axialen Ne.gungswinkel gekippt angeonlneten [0005] In der WO 96/39269 ^nd weiterhin radial pino 

5£££X? m *°* mt ta " 8ential 3,11 Werkzeu ^er [0006] In der DE 1£ 39 300 Al wird ein Schneideinsatz 

Schneideinsatzen bestiickt nacheinanf r cSer^ch XX SSikS fl b °f ausgebildete 

zeitie mit dem Wertonr* in Tariff k t. .. 8 £ * aameidkanten begrenzte Spanflache aufweisen. Die zwi- 

sssssst iffisc u B n e d Sachf r enu ^ nden **??■--» 

die Bearbeitune des T Intereri^ ™7* £ ? 8 • Freiflache soil zunundest teilweise kreisfdrmig konkav aus- 

rnesseranteil mit einem ersten Werkzeue und die Herstel " 8 !? ™ m ? S es <*affen, womit gewunschte 

lung eines zweiten Unterstiches j£S££> DuS ^ffZ^L ^ " B 

messeranteiles mit einem zweiten Werkzeue aufeeteilt 30 M0O71 Pc let AmVctoK- a. r ^ . 

gen auf untersch.edl.chen Werkzeugen Wendeschneidplat- bis bin zu negativen We^auSI * ' 

feltfive Spanwinkel zwischen S ° v • quadratischer Spanflache ausgestatteten Schneideinsatze 

-5° Ws +^ nnH/oHr^f v • ,' v °™8 swelse moglichst gering zu halten, da eine Kippung urn einen Axi- 

e^eh?rSs:n n r w h u r er Absatz sseessss 

entsteht. Um d.esen Uberschn.tt zu vertondem, wird in der hinter der Schneidkante des nachstfolgenden 
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Schneideinsatzes liegt. Mit der gewahlten Anordnung ist es 
moglich, die Anzahl der nutzbaren Schneideinsatze auf dem 
Werkzeugtrager zu vergroBern. 

[0010] Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unter- 
anspruchen beschrieben. 5 
[0011] So wird vorzugsweise der tangential einspannte 
Schneideinsatz derart angeordnet, da8 der kiirzeste Abstand 
der beim Zerspanen inaktiven Schneidkante oder deren Ver- 
langerung, die der Kante des Scheibenfraserzylinders zuge- 
wandt ist, zur nachstliegenden Schneidecke des in Schnitt- 10 
richtung nachfolgend angeordneten radial eingespannten 
Schneideinsatzes 1 mm gewahlt. Durch diese MaBnahme ist 
gewahrleistet, daB ein hinreichender Platz fiir die notwen- 
dige Spankammer vor dem radial eingespannten Schneid- 
einsatz verbleibt und dort ablaufende Spane nicht mit der 15 
der Spankammer zugewandten inaktiven Schneidkante des 
tangential eingespannten Schneideinsatzes kollidieren bzw. 
diese Schneidkante beschadigen konnen. Dies ist insbeson- 
dere fur sogenannte Wendeschneidplatten von Bedeutung, 
die jeweils vier nutzbare Schneidkanten aufweisen. Als be- 20 
vorzugtes MaB fiir den axialen Neigungswinkel der tangen- 
tial eingespannten Schneideinsatze haben sich 25° erwiesen. 
[0012] Der Scheibenfraser besitzt in Schnittrichtung be- 
trachtet in altemierender Folge auf dem Zylindermantel des 
Werkzeugtragers jeweils tangential und radial eingespannte 25 
Schneideinsatze, oder anders ausgedruckt, jeweils an der 
Kante des Scheibenfraserzylinders radial eingespannte 
Schneideinsatze, denen jeweils (links wie rechts) ein tan- 
gential eingespannter Schneideinsatz raurnlich vorgeordnet 
ist Die hierdurch gebildeten zwei Reihen von tangential 30 
eingespannten Schneideinsatzen weiseh Schneideinsatze 
auf, die je nach ihrer Reihenzugehorigkeit unter einem ge- 
gensinnigen Axial winkel gekippt sind. 
[0013] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
iiberiappen sich die Schnittbereiche zweier aufeinanderfol- 35 
gender tangential eingespannter Schneideinsatze geringfu- 
gig. 

[0014] Mit dem erfindungsgemaBen Scheibenfraser kon- 
nen bei Schnittgeschwindigkeiten von 160 m/min und mehr 
Spanungsdicken von 0,1 mm bis 0,25 mm abgetragen wer- 40 
den. 

[0015] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in den 
Zeichnungen dargestellt. Es zeigen 

[0016] Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung 
zur Bearbeitung von Kurbelwellen, 45 
[0017] Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Teil des mit 
Schneideinsatzen bestuckten Zylindermantels eines erfin- 
dungsgemaBen Scheibenfrasers und 
[0018] Fig. 3 eine perspektivische Teilansicht des erfin- 
dungsgemaBen Scheibenfrasers. 50 
[0019] In Fig. 1 ist eine Vorrichtung 100 zur spanenden 
Bearbeitung einer Kurbelwelle 10 rein schematisch darge- 
stellt. Die Kurbelwelle 10 ist mit ihren Enden 11 und 12 in 
antreibbaren, drehbaren Einspannfuttern 13, 14 so einge- 
spannt, daB sie um ihre Mittellangsachse drehbar ist. Zur 55 
Bearbeitung dienen scheibenformige Hochgeschwindig- 
keitswerkzeuge 15, 16, die uber entsprechende Antriebe 17, 
18 in Drehung versetzt werden konnen, wobei jeder Antrieb 
17, 18 auf einem Support 19, 20 gelagert ist, wodurch das 
Werkzeug auf einer Achse dem Werkstiick nachgefiihrt 60 
wird. Weiterhin sind in der dargestellten Vorrichtung zwei 
orthogonale Drehfraser 21, 22 angeordnet, die ebenfalls 
uber entsprechende Antriebe 23, 24 drehbar sind. Jeder or- 
thogonale Drehfraser 21, 22 ist auf einem Support mit je- 
weils zwei Schlitten 25, 26; 27, 28 gelagert, so daB eine 65 
Nachfuhrung jedes orthogonalen Drehfrasers 21, 22 auch 
bei sich drehender Kurbelwelle moglich ist. Mit der darge- 
stellten Vorrichtung ist die gleichzeitige Bearbeitung von 
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vier Hublagerstellen der Kurbelwelle moglich. 
[0020] Um eine spanende Bearbeitung eines auBerhalb 
des Drehzentrums des Werkstuckes 10 exzentrisch angeord- 
neten Kurbelwellenhublagers durchzufuhren, wird der 
Scheibenfraser 15 bzw. 16 um seine Mittelachse mit kon- 
stanter oder variabler hoher Drehzahl angetrieben, so daB 
die auf seinem AuBenumfang angeordneten Schneideinsatze 
mit einer hohen Schnittgeschwindigkeit an der Bearbei- 
tungsstelle des Werkstuckes vorbeigefuhrt werden. Nahere 
Einzelheiten zur Bearbeitung einer Kurbelwelle sind in der 
WO 96/39269 beschrieben, auf die verwiesen wird. 
[0021] Jeder der Scheibenfraser 15, 16 besitzt an seinem 
Zylinder-AuBenmantel eingespannte Schneideinsatze 29 bis 
32, wovon die Schneideinsatze 29 und 30 jeweils radial und 
die Schneideinsatze 31 und 32 jeweils tangential einge- 
spannt sind. Durch Drehung des Scheibenfrasers in Rich- 
tung des dargestellten Pfeiles 33 kommen somit bei der vor- 
zugsweise gewahlten kleinen Schnittbogenlange nacheinan- 
der die jeweils aktiven Schneidkanten der Schneideinsatze 
30, 31, 29 und 32 nacheinander zum Einsatz. Wahrend der 
axiale Neigungswinkel a = 25° der Schneideinsatze 31 im 
Uhrzeigersinn gewahlt ist, sind die tangential eingespannten 
Schneideinsatze 32 um den Neigungswinkel a = 25° entge- 
gen dem Uhrzeigersinn gekippt. Hierdurch wird die jeweils 
hinterste Schneidecke 34 bzw. 35 der Schneideinsatze 31 
bzw. 32 nach innen gekippt, wobei das in Fig. 2 dargestellte 
MaB des Abstandes a, den die Gerade 36, auf der die Schnei- 
decke 34 liegt und die senkrecht zur Schnittrichtung 33 an- 
geordnet ist, von der Schneidkante 37 des nachstfolgenden ^ 
Schneideinsatzes 29 hat, < 5 mm, vorzugsweise < 2 mm, 
betragt. Ggf. kann die dargestellte hintere Schneidecke 34 
bzw. 35 raurnlich auch "hinter" der Schneidkante des 
nachstfolgenden radial eingespannten Schneideinsatzes lie- 
gen. Der Abstand b der dargestellten (inaktiven) Schneid- 
kante 38 zur nachstliegenden Schneidkante 37 bzw. deren 
Endpunkt betragt mindestens 0,5 mm. 
[0022] Mit den erfindungsgemaBen Scheibenfraser gemaB 
Fig. 2 ist die gleichzeitige Herstellung zweier Unterstiche 
durch die Schneideinsatze 29 und 30 und die Ausformung 
einer Zylindermanteloberflache durch die Schneideinsatze 
31 und 32 moglich. Die Schnittbereiche der beiden versetzt 
angeordneten Reihen von tangential eingespannten 
Schneideinsatze 31, 32 iiberiappen sich geringfugig. 
[0023] Die aus Fig. 3 ersich tlichen, tangential eingespann- 
ten Schneideinsatze 31, 32 weisen zusatzlich noch entlang 
der jeweils aktiven Schneidkante Einkerbungen 39 auf, die 
grundsatzlich nach dem Stand der Technik bekannt sind. 
Diese Einkerbungen bewirken, daB beim Zerspanen statt ei- 
nes breiteren Spanes entsprechend der Anzahl der Einker- 
bungen mehrere schmalere Spane erzeugt werden. Im ubri- 
gen entsprechen die tangential eingespannten Schneidein- 
satze den in der WO 96/39269 dargestellten, tangential ein- 
gespannten Schneideinsatze. Die radialen Schneideinsatze 
weisen eine Formgestaltung auf, die den in der 
DE 197 39 300 Al beschriebenen entspricht. 

Patentanspriiche 

1. Scheibenfraser (15, 16) zur spanenden Bearbeitung 
von zylindrischen Konturen an einem Werkstiick, ins- 
besondere von exzentrisch angeordneten zylindrischen 
Konturen an einem um eine Langsachse drehbaren 
Werkstiick wie einer Kurbelwelle (10), mit mehreren 
peripher an einem scheibenformigen Werkzeugtrager 
unter einem axialen Neigungswinkel (a) gekippt ange- 
ordneten Schneideinsatzen (29 bis 32), von denen ein 
Teil zur Wangen- und/oder Unterstichbearbeitung ra- 
dial und der andere Teil zur ZapfenauBendurchmesser- 
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bearbeitung tangential am Werkzeugtrager eingespannt 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die tangential einge- 
spannten Schneideinsatze (31, 32) unter einem axialen 
Neigungswinkel (a) von 25° ± 10°, vorzugsweise 20° 
bis 30°, angeordnet sind und daB deren entgegen der 5 
Fraserdrehrichtung (33) betrachtet hinterste Schnei- 
decke (34, 35) auf einer Geraden (36) vertikal zur 
Drehrichtung des Scheibenfrasers liegt, die von der 
vordersten Schneidkante (37) des darauffolgenden ra- 
dial eingespannten Schneideinsatzes (29) einen Ab- 10 
stand (a) von < 5 mm, vorzugsweise < 2 mm, bis hin 
zu negativen Werten aufweist. 

2. Scheibenfraser nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der kiirzeste Abstand (b), der beim Zer- 
spanen inaktiven Schneidkante (38) des tangential ein- 15 
gespannten Schneideinsatzes (31) oder deren Verlange- 
rung, die der Kante des Scheibenfraserzylinders zuge- 
wandt ist, zur nachstliegenden Schneidkante (37) des 

in Schnittrichtung nachfolgend angeordneten radial 
eingespannten Schneideinsatzes (29) > 0,5 mm ist. 20 

3. Scheibenfraser nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der axiale Neigungswinkel (a) der 
tangential eingespannten Schneideinsatze (31, 32) 25° 
betragt. 

4. Scheibenfraser nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB in Schnittrichtung (33) 
betrachtet in alternierender Folge auf dem Zylinder- 
mantel des Werkzeugtragers jeweils tangential und ra- 
dial eingespannte Schneideinsatze aufeinanderfolgen. 

5. Scheibenfraser nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Schnittbereiche 
zweier aufeinanderfolgender tangential eingespannter 
Schneideinsatze (31, 32) geringfugig uberlappen. 
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